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Es ist bekannt, Papriere und Pappen unter Hinzu- 
fugen von Bindemitteln mehrschichtig aufeinanderzu- 
legen und beispielsweise zu beidseitig offenen Hohl- 
korpern, wie Spulenkerhen, oder unter Hinzufiigcn 
von Boden zu Dosen zu verarbeiten. Bisher verwendet 
man dabei als Bindemittel hauptsachlich Wasserglas, 
zuweilen auch andere Klebstoffe, und stellt derartige 
Hohlkorper in einem nassen Verfahren auf einem 
Wickeldom her. Nach dem Abziehen des gewickelten, 
noch feuchten Hohlkqrpers vom Wickeldorn werden 
die Hohlkorper in einem weiteren Arbeitsgang an der 
Luft oder in beheizten, zweckdienlich klimatisierten, 
abgeschlossenen Raumen ausgehartet bzw. getrocknet. 
Wegen der Schrumpfung des mehrfach geschichteten 
feuchten Werkstoffes beim Trocknen ohne eingescho- 
benem Kern lassen sich enge Mafitoleranzen bei Hohl- 
korpern nicht immer einhalten. Werden bei der weite- 
ren Verwendung nach dem genannten Verfahren 
hergestellte Hohlkorper, z. B. Spulenkerne der 
Textilindustrie, weitgehend automatisierten Maschi- 
nen zugefuhrt, so sind eine gute MaBhaltigkeit und 
gleichmaBige Beschaffenheit der Korper bespnders 
wichtig, wenn keine Storungen eintreten sollen. Es hat 
sich ferner als nachteilig herausgestellt, daB nach den 
bekannten Verfahren hergestellte Hohlkorper und 
Dosen nur wenig feuchtigkeitsbestandig sind und daB 
je nach der Art ihrer Lagerung auch aus diesem 
Grunde bei der Weiterverarbeitung Schwierigkeiten 
auf treten konnen. Sollen nach den bisher iiblichen Ver- 
fahren aus Papieren hergestellte Dosen Verpackungs- 
zwecken in der Markenartikelindustrie dienen, so sind 
neben dem Fertigungsgang einer rohen Dose hoch 
weitere aufeinanderfolgende Arbeitsgange notig, in 
denen z. B. eine Innenbeschichtung besonderer Eigen- 
schaften hergestellt oder eine bedruckte Hiille auf- 
gelegt wird. Bei der Herstellung von Dosen nach dem 
bekannten nassen Verfahren ist es haufig nicht mog- 
lich, den Dosenrohling vor dem Trocknen bzw. Aus- 
harten des Bindemittels bis zum fiillfertigen GefaB 
weiterzu verarbeiten, insbesondere nicht auf dem form- 
gebenden Wickeldorn des ersten Herstellungsschrittes. 

Es ist ferner bereits bekannt, Papierrohre aus mit 
Kunststoff beschichteten Papierbahnen auf einem 
Wickeldorn in mehreren Lagen herzustellen, wobei 
der Wickelyerband entweder durch elektrische Behei- 
zung des hohlen Wickeldorns oder durch die Behei- 
zung von sich gegen den Wickeldorn anlegenden An- 
driickrollen bis auf die Fliefltemperatur des verwende- 
ten Kunststoffes erwarmt wird. Nach dem Erkalten 
des Wickelkorpers entsteht dabei zwar ein besonders 
festes und feuchtigkeitsunempfindliches Papierrohr, 
jedoch bereitet das Abziehen des noch nicht erkalteten 
Rohres vom heifien Wickeldorn erhebliche Schwierig- 
keiten, die einer Beschleunigung des Herstellungsver- 
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ao fahrens mit dem Ziel groflerer Wirtschaftlichkeit ent- 
gegenstehen. 

Das Verfahren nach der Erfindung sieht das Her- 
stellen von Hohlkorpern mit in der Warme gleichzeitig 
eingesiegeltem Boden vor, wobei die obengenannten 

«5 Schwierigkeiten beim Losen des Hohlkorpers vom 
Dorn vermieden werden. Zur Ausfuhrung des Verfah- 
rens werden die an sich bekannten mit ■ Kunststoff- 
dispersionen oder -losungen beschichteten Papiere und 
Pappen verwendet, die sich unter Anwendung von 

30 Warme versiegeln lassen. Das Verfahren zeichnet sich 
dadurch aus, daB beim Wickeln durch die Andriick- 
rollen dem entsteJierrden Hohlkorper eine solche 
. Warmemenge zugefiihrt wird, daB die einzelnen La- 
gen der Werkstoffbahn in an sich bekannter Weise 

35 verschweiBen, und daB anschlieBend der Hohlkorper 
mit einem aus beschichtetem Werkstoff bestehenden 
Boden bzw. Deckel gegebenenfalls unter Weiterdrehen 
des Wickeldorns durch HeiBsiegeln verbunden wird. 
Bei der Anwendung dieses Verfahrens entstehen in 

40 einem geschlossenen kurzen Arbeitsgang trockene 
formbestandige Hohlkorper oder Dosen, die auch bei 
langerer Lagerung ihre Eigenschaften und MaBe nicht 
yerandern und absolut wasser-, 61- und fettdicht sind. 
Es laBt sich dem mehrlagig gesiegelten Hohlkorper 

45 auBen ferner ein beschichtetes heiflsiegelfahiges, ge- 
gebenenfalls bedrucktes und/oder metal lisiertes Deck- 
blatt unmittelbar. anfiigen, das sich in einem Arbeits- 
gang den darunterliegenden Schichten fest verbindet. 
An Hand der Zeichnungen, die eine Vorrichtung 

50 zur Ausfuhrung des Verfahrens wiedergeben, sei die 
Erfindung naher beschrieben. 

Abb. 1 zeigt einen schematischen Querschnitt durch 
eine beheizte Wickelvorrichtung zum Herstellen von 
Hohlkorpern zusammen mit ihren Antriebsteilen ; 
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Abb. 2 und 3 geben schematisch einen Querschnitt 
durch Wickclvorrichtungen nach der Erfindung 
wieder. 

Die hohlc Maschincnwclle 1 tragt an ihrem rechts- 
seitigen Ende eine Bitchse 2, iiber die die zu eincm 
Hohlkorper zu vera rbeit ende Werkstoffbahn gewickclt 
wird. Die Biichse 2 ist langs einer Mantellinie ge- 
schlitzt und wirkt an dieser Stelle mi einem Keil 3 
zusammen, der durch Anzichen und Losen den AuBen- 
durchmesser der Biichse 2 (des Wickeldorns) in ge- 
wissem Umfang zu verandern gestattet. Der AuBcn- 
durchmesser bestimmt den Innendurchm'esser des her- 
zustellenden Wickelhohlkdrpers. Bei einer naher be- 
stimmten AufbaugroBe der Vorrichtung .lassen sich 
unterschiedliche Buchsen 2 (Wickeldorne) eines gro- 
Beren Durchmesserhereichs, z. B. ein Satz von 8 bis 
40 mm Durchmesser und bei einem grdfieren Typ z.B. 
ein Satz von 40 bis 120 mm Durchmesser, verwenden. 
Die Maschinenwelle 1 ist auBer am linksseitigen Ende 
noch an einer oder zwei weiteren Stellen gelagert und 
gegen iiber dem Rahmen 4 mehrfach abgestiitzt. Sie 
tragt ferner ein Antriebsrad 5, das. seine Drehung 
iiber eine ein- und ausriickbare Kupplung 6 auf die 
Welle 1 iibertragt. 

Die zur Erzeugung eines festen Wickelverbandes 
erforderliche Druckkraft wird von mehreren Rollen 7 
ausgeubt, die um den Wickeldorn 2 vorzugswei'se gleich- 
maBig vcrteilt sind (Abb. 2), wobei ihreDrehachsen nor- 
malerwcise parallel zur Achsedes Wickeldorns 2 liegen. 
Die Rollen sind entweder auf einer feststehenden hohlen 
Achse7c dreh'bar gelagert oder sie fbewegen sich ziu- 
sammen mit einer Hohlwelle 7 a in feststehenden 
Rahmenteilen der Vorrichtung. Die Rollen 7 sind mit 
Bezug auf deri Wickeldorn 2 vorzugsweise in radialer 
Richtung beweglich geftihrt und stehen unter dem 
Druck von Fedcrn 8, die in einem mit der Rollenfuh- 
rung vcrbundenen Fcdergehause gelagert sind. Das 
Federgehause tragt auBen Einstellmittel 9, an denen 
die Druckkraft der Federn 8 voreingestellt werden 
kann. An Stelle derartiger mechanisch wirkender 
Mittel konnen die Rollen indes auch auf hydraulischem 
oder pneumatischem Wege ihren Druck gegen den 
Wickeldorn. ausiiben. Zum Einfuhren der Werkstofl- 
bahn w in die Wickelvorrichtung lassen sich die 
Rollen 7 entgegen der Wirkrichtung der Federn 8 vom 
Wickeldorn 2 mittels eines Stellringes 10 abheben. 
Dieser Stellring besitzt eine der Zahl der verwendeten 
Rollen 7 entsprechende Zahl von schraggeschnittenen 
kulissenartigen Fiihrungen 11, gegen die sich Zapfen 
12 abstiitzen, die ihrerseits mit den Rollen 7 fest ver- 
bunden sind. Bei einer Drehung des Stellringes 10 in 
Pfeilrichtung (Abb. 2) laufen die Zapfen 12 auf die 
schraggeschnittenen Fiihrungen 11 auf und.hebcn die 
Rollen 7 radial nach auBen. 

•Zur Beheizung einer heifisiegelfahig beschichteten 
Werkstoffbahn w wahrend ihres Auflaufens auf den 
Wickeldorn 2 si«nd 'vn die Hohlachse bzw. Hohlwelle 7 a 
mit gewissem Spiel f eststehende, vorzugsv/eise elektrisch 
beheizte stabformigeHeizkorper 13 eingeschoben. Diese 
ubertragen ihre Warme durch Leitung, Konvektion und 
Strahlung auf die Rollen 7. Die Leistung der Vorrich- 
tung laBt sich noch dadurch verbessern, daB man die 
heifisiegelfahige Werkstoffbahn w bereits wahrend 
des Heranfiihrens z. B. auf dem Anlegetisch 14 vor- 
warmt. Um bei hoher Stiickleistung der Vorrichtung 
Warmeverluste' durch Abstrahlung .nach auBen weit- 
gehend zu vermeiden, ist es ferner zweckmaBig, die 
ganze Vorrichtung in ein warmehaltendes Gehause 
einzubauen und lediglich die Bedienungsgriffe nach 
auBen herauszufiihren. 



536 

4 

Die Ausfiihrung des Verfahrens wird ferner in 
manchen Fallen noch dadurch erleichtert, daB in die 
Oberflache der Rollen 7 ringfdrmige Nuten 15 einge- 
schnitten sind, in die Fiihrungsfinger 16 eintreten. 
5 Diese Fiihrungsfinger sind dem Durchmesser des 
Wickeldorns 2 entsprechend gekrummt und werden 
entweder ebenfalls entsprechend dem Wickeldorn- 
durchmesser verstellt oder legen sich leicht federnd 
auf die Oberflache des Wickeldorns. Beim Anlegen 
io der vorderen Kante eines zu einem Hohlkorper zu 
verarbeitenden WerkstofTstreifens erleichtern dcr- 
artig angeordnete Fiihrungsfinger 16 das glatte An- 
rollen der ersten Windung zu einem auf dem Wickel- 
dorn 2 fest aufsitzenden zylindrischen Korper. 
is Um das Abziehen des fertigen Hohlkorpers vom 
Wickeldorn zu erleichtern, sind an der Vorrichtung 
zur Ausfiihrung des Verfahrens weiter folgende MaB- 
nahmen und Einrichtungen vorgesehen: Durch Losen 
des in die geschlitzte Biichse 2 cingefuhrten Keils 3, 
ao das beispielsweise selbsttatig mit nicht naher dar- 
gestellten Mitteln erfolgt, wird der auBere Durch- 
messer der Biichse (des Wickeldorns) etwas verklei- 
nert, so daB mogliche Tangentialspannungen des 
Wickelkorpers sofort aufgehoben werden. Zusatzlich 
»5 wird der Wickeldorn von innen her, z. B. mit Wasser, 
gckiihlt. Dazu ist in die hohle Maschinenwelle 1 ein 
feststehendes Rohr 17 von wesentlich kleinerem Durch- 
messer eingefiihrt, dessen vorderes Ende bis in den 
Wickelbereich bzw. den Arbeits- und Heizbcreich der 
30 Rollen 7 hineinreicht und an dieser Stelle das Kuhl- 
mittel gegen die innere Wandung des Wickeldorns 2 
spitlt. Das aus dem Rohr 17 heraustretende Kiihlmittel 
wird durch die hohle Maschinenwelle 1 und eine im 
linksseitigen feststehenden Maschinenkopf 18 vorge- 
35 sehene Offnung 19 wieder abgezogen. 

Die beim Wickelvorgang des Hohlkorpers den be- 
schichteten WerkstofT unmittelbar beriihrenden Teile 
der Vorrichtung, namlich die Biichse 2 mit dem Keil 3, 
die Rollen 7 und die Fiihrungsfinger 16, erhalten 
40 zweckmaBig eine glatte und polierte Oberflache, um in 
der Warme Klebwirkungen der Beschichtung weit- 
gehend auszuschalten. Mit einer hartverchromten und 
polierten Oberflache der genannten Teile wird die er- 
forderliche Wartung und Rcinigung der Vorrichtung 
45 auf ein Minimum eingeschrankt. Bei der Verarbeitung 
besonders dunner, zum Fliefien neigender Werkstoff*: 
bahnen laBt sich ferner eine Faltenbildung der blatt- 
formig aufeinanderzusiegelnden Schichten durch in 
die Rollen 7 schrag verlaufend eingearbeitete Rillen 
50 vermeiden, wobei die Neigung der Rillen gegenuber 
einer Mantellinie auf jeder im Wickelsinn nachfolgen- 
den Rolle entgegengesetzt verlauft. Die weiche, zum 
FlieBen neigende Bahn wird durch dcrartig ausge- 
bildete Rollen jeweils zum Wickelkorperrand hin 
55 glattgestrichen. 

Die Ausfiihrung des Verfahrens kann hinsichtlich 
der an die Werkstoffbahn heranzubringenden Heiz-. 
leistung auBer mit den in den Rollenachsen bzw. 
Wellcn 7a angeordneten Heizkorpern 13 auch mit 
6o einer Strahlungsheizung erfolgen, deren .Strahler 
neben den Rollen 7 angeordnet ist. Eine solche Aus- 
fiihrungsform der Vorrichtung ist in Abb. 3 dar- 
gestellt. Mehrere auficrhalb der Rollen 7 beispiels- 
weise zu einem Inf rarotstrahler 20 zusammengefaBte 
65 elektrische Heizelemente warmen die iiber den An- 
lagetisch 14 gefiihrte Werkstoffbahn vor und heizen 
von den drei vorgesehenen Rollen quantitativ jene 
Rolle 7' am starksten, hinter der sich die tangential 
zugefiihrte Bahn mit dem auf dem Wickeldorn Lage 
70 um Lage wachsenden Hohlkorper fest verbindet. Der. 
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Strahler 20 wird beim Abheben der Rollen 7 vom 
Wickeldorn 2 mit diesen Rollen gemeinsam aus seiner 
Arbeitslage geschwenkt, so dafi die Rolle 7' fort- 
dauemd gleichmaBig beheizt wird. 

Zur Herstellung von Hohlkorpern mit eingesetztem 
Boden erganzt man die oben beschriebene Vorrichtung 
durch einen Stempel 21, der in einem mit dem Rah- 
men 4 fest verbundencn Lager 22 axial verschiehbar 
gefiihrt ist. Der gewickelte Hohlkorper erhalt in die- 
sem Fall eine solcheLage, dafi sein auBererRand iiber 
das stirnseitige Ende des Wickeldorns 2 hinausragt. 
Der in das Hohlkorperende einzuschiebende, heiB- 
siegelfahig beschichtetc Boden besteht aus dem giei- 
chen oder einem anderen, vorzugsweise festeren Werk- 
stoff als der zyiindrische Teil des Hohlkorpcrs. Der 
Boden ist von etwas groBerem Durchmesser als die 
lichte Weite des auf dem Wickeldorn ruhenden Hohl- 
korpers und wird in einem anderen, hier nicht naher 
beschriebenen Arbeitsvorgang vorgefertigt t\nd dabei 
beispielsweise gleichzeitig mit versteifenden Sicken, 
einer g'epragten oder gedruckten Beschriftung sowie 
mit einem konzentrisch abgebogenen Rand vcrsehen. 
Die Breite dieses Randes richtet sich nach der gewunsch- 
ten GroBe der mit dem zylindriscben Teil des Hohl- 
korpers zu verschweiBenden Flache. Der Boden wird 
aus einem gestapelten Vorrat vor die dem Wickel- 
dorn 2 zugcwandte Stirnflache des Stempels 21 ge- 
fiihrt. In den Stempel 21 eingesetzte Zapfen 23 treten 
dann bei der axialen Bewegung des Stempels in die 
schraubenformig geschnittenen Fuhrungen 24 des La- 
gers 22 ein und fuhren den Boden mit einer zusatz- 
lichen drehenden Bewegung in das auBere Ende des 
gewickelten Zylinders. Die heiBsiegelfahige Beschich- 
tung beider Teile lafit dabei in der Warme der be- 
heizten Wickelvorrichtung sofort eine feste Verbin- 
dung entsteheri. Zur Beschleunigung dieser Verbindung 
kann der Stempel 21 ebenfalls z. B. mit einer elek- 
trischen Widerstandsheizung ausgeriistet sein. Es ist 
ferner moglich, auch den Arbeitsgang des Bodenein- 
fiihrens mit dem Einbringen von Sicken oder dem 
Anbringeh von gepragten Beschriftungen zu verbin- 
den. In diesem Fall wird z. B. der Stempel 21 mit den 
erhabenen Pragemitteln und die geschlossene Stirn- 
flache des Wickeldorns 2 mit entsprechenden, vorzugs- 
weise auswechselbaren Matrizen ausgeriistet. Die 
Steuerung der Sternpelbewegung in Abhangigkeit vom 
Arbeitstakt der Wickelvorrichtung erfolgt mit nicht 
naher dargestellten mechanischen, hydraulischen oder 
pneumatischen Mitteln. Wird das beschriebene Ver- 
fahren des Herstellens gewickelter Hohlkorper aus 
heifisiegelfahig beschichteten Werkstoffcn mit dem 
letztgenannten Arbeitsgang des Einbringens eines 
heifisiegelfahig beschichteten Bodens verbunden, so 
entstehen die obertgenannten flussigkeits-, insbesondere 
auch 61- und fettdichte Dosen besonders guter Mafi- 
haltigkeit. 

Urn eine Diffusion von Flussigkeiten oder Fetten 
durch die geschnittenen Rander der WerkstofTbahn 



15 



zu vermeiden, ist die .innenliegende Kante der zum 
Hohlkorper zu verarbeitenden Bahn vor dem Wickeln 
einzufalten. In ahnlicher Weise kann auch das aufiere 
Ende der Bahn gegen die Wickellagen hin umgelegt 

5 werden. Wahrend des Umlaufes des Zylinders auf 
dem Wickeldorn 2 werden dann beide abgebogenen 
aufieren Kanten mit in den Wickelverband hinein- 
gesiegelt, und es verblcibt keine unbeschichtete Stclle, 
die ein Eindringen von diffundierenden Stoffen in den 

io Wickelverband ermoglichen konnte. 

PaTENTANS.PROCHE: 

1. Verfahren zum Herstellen von gewickelten 
Hohlkorpern aus mit Kunststoffdispersionen be- 
schichteten Werkstoffbahnen von Papier, Pappe 
od. dgl. unter Vcrwendung eines Wickeldorns und 
sich gegen diesen anlegenden beheizten Andriick- 
rollen, dadurdi gekcnnzcidinct, daB beim Wickeln 
durch die Andruckrollen dem entstehenden Hohl- 
korper eine solche Warmemenge zugefiihrt wird, 
dafi; die einzelnen Lagen der WerkstofTbahn in an 
sich bekannter Weise verschweifien, und dafi an- 
schliefiend der Hohlkorper mit einem aus beschich- 
teten Werkstoff bestehenden Boden bzw. Deckel 
gegebenenfalls unter Weiterdrehen des Wickel- 
dorns durch Heifisiegeln verbunden wird. 

2. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens nach Anspruch 1 mit einem Wickeldorn und 
an seinem Umfang angeordneten beheizten An- 
driickrollen, dadurch gekennzeichnet, dafi die Boh- 
rung des stirnseitig abgeschlossenen Wickeldorns 
(2) mit Kuhlrohren (17) versehen und die An- 
druckrollen (7) auf mit feststehenden Heizelemen- 
ten (13) ausgestatteten Hohlwcllen (7a) in einer 
nachgiebigen Halterung gelagert sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Oberflache des Dorns (2) in 
der den Hohlkorper aufnehmenden Zone poliert, 
vorzugsweise hartverchromt und poliert ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Oberflache der Andruck- 
rollen (7) genutet ist, wobei in diese Nuten fest- 
stehende Fuhrungsfingcr (16) eintreten. 

5. Vorrichtung nach Anspriichen 2 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Oberflache der 
Rollen (7) zwischen den Nuten (15) zusatzlich 
vorzugsweise schrag verlaufend gerillt oder ge- 
rippt ist. 

6. Vorrichtung nach Anspriichen 2 bis 5 mit 
metallischer Rollenoberflache, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oberflache poliert, vorzugsweise 
hartverchromt und poliert ist. 
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